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Abstract of EP0733308 

A frozen confectionary prod, comprises a 
moulded shell of chocolate or other fat covering, 
containing a frozen filling and a biscuit protected 
against humidity by a coating. The chocolate 
shells are made by filling a chilled rigid aluminium 
mould with melted chocolate (4). The mould is at 
less than -10 degrees C and the chocolate at 
more than 35 degrees C, so that as soon as the 
chocolate comes into contact with the wall of the 
mould it solidifies and the remaining liquid can be 
sucked out by vacuum (16). Moulds (2) are 
carried on a conveyor (1) as they undergo these 
processes. The chocolate shells are then filled 
with a frozen filling (19) and a biscuit placed in 
position. The filled shells are further chilled then 
tipped out of their moulds. They are then coated 
and wrapped. Also claimed is a device for mfr. of 
the frozen confectionary prod. 
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(54) Proc6de et appareil de fabrication d'artides de confiserie glac£e 

(57) Precede et appareil de fabrication d'artides de 
confiserie glacee moules comprenant une coquille de 
chocolat et un fourrage de composition glacee. 

Le procecie comprend le moulage de coquilles a 
paroi minces de chocolat par dosage de chocolat 
liquide dans les alveoles de moules prerefroidis, puis 
Inspiration au centre du chocolat encore liquide. 

L'appareil comprend un dispositif d'aspiration 
accompagnant les moules en translation continue pen- 
dant la phase d'aspiration, anime d'un mouvement com- 
bine de va et vient et de monte et baisse. 
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Description 

L'invention concerne un procede de fabrication 
d'articles de confiserie glacee moules par moulage 
d'une coquille de chocolat et remplissage de I'espace 
creux par un centre comprenant une composition de 
creme glacee et le cas echeant une gaufrette, puis 
talonnage avec un enrobage de chocolat, demoulage et 
emballage. 

On connaTt, par exemplede US-A-3529553, un pro- 
cede de moulage de coquilles creuses de chocolat dans 
lequel on coule du chocolat fondu dans des cavites 
embouties dans une feuille d'aluminium servant de 
moule refroidi a basse temperature, on laisse solidifier 
le chocolat au contact de la surface refrotdie du moule, 
puis on soutire ie centre de chocoiat encore liquide au 
moyen de buses tubulaires reliees a un reservoir sous 
vide, de maniere a former une coquille creuse de cho- 
colat a paroi mince. On recycle le chocolat soutire dans 
le reservoir de la doseuse a ['aide d'une pompe et d'un 
tube chauffe pour maintenir la masse de chocolat a 
I'etat liquet ie. 

Dans le domaine des articles de confiserie glacee, 
on utilise egalement le principe du moule froid, par 
exemple dans WO 91/13557, pour fabriquer des cones 
glaces en moulant une couche de chocolat a I'interieur 
d'un cdne en gaufrette. Pour ce faire, on coule une 
masse de chocolat liquide a I'interieur d'un cdne en gau- 
frette, puis on repartit la masse en couche mince a la 
surface interieure du c6ne en introduisant un contre- 
moule conique froid dans la gaufrette. 

Le but de l'invention est la fabrication a grande 
cadence d'articles de confiserie glacee moules compre- 
nant une coquille creuse en chocolat a paroi mince, la 
coquille etant suffisamment rigide pour ne pas s'ecrou- 
ler lors de sa formation ou s'endommager au demou- 
lage, et qui puissent etre facilement d6moul6s. 

A cet effet, le proc6d6 selon l'invention est caracte- 
rise par le fait que I'on forme la coquille par coulage de 
chocolat, a temperature > a 35° C dans les alveoles de 
moules rigides en alliage d'aluminium fabriques par 
moulage a la cire perdue, refroidis a temperature < ou = 
a -10° C, dans un environnement d'humidite" relative < a 
60 %, de maniere que le chocolat remplisse entiere- 
ment les alveoles et se solidifie en surface au contact 
de la paroi froide du moule, puis que I'on soutire le cen- 
tre encore liquide par aspiration sous vide. 

Selon l'invention, on remplit entierement les alveo- 
les des moules avec du chocolat liquide a partir de 
buses pilotees delivrant par doses successives juste la 
quantite volumetrique representant le volume d'une 
alveole dans les alveoles des moules def ilant de prefe- 
rence en continu sur un transporteur. On dose le choco- 
lat a une temperature superieure a la temperature de 
temperage, de preference a environ 50° C, a laquelle le 
chocolat a le seuil d'ecoulement minimum. 

Les moules sont fabriques en fonderie en alliage 
d'aluminium par moulage a la cire perdue, lis ont une 
6paisseur suffisante pour assurer une bonne rigidite, > 



a 1 mm, de preference 1 a 3 mm, par exemple environ 
2,5 mm. Le materiau et son 6paisseur donnent un 
excellent transfert thermique entre le f luide de refroidis- 
sement des moules et le produit a mouler et permet un 

5 bon demoulage. 

La methode de fonderie a la cire perdue confers a 
la surface une certaine porosrte ou rugosite de surface 
sans qu'elle ne pr6sente de cavites affleurantes ni de 
criques. De preference, la rugosite de surface est expri- 

10 mee par la valeur RA, representant la valeur moyenne 
de la hauteur de crete des protuberances en micron. 
Les conditions du precede de fonderie a la cire perdue 
donnent la rugosite de surface dict6e par la configura- 
tion de la surface de la cire et du premier bain d'enro- 

15 bage. La RA est de preference 1 ,6 a 3,2 micron, pour un 
bon demoulage. 

Cet etat de surface semble favoriser le retreint du 
chocolat et ainsi facillter le demoulage. 

De plus, les caracteristiques thermiques d'une part 

20 du materiau du moule, qui est un bon conducteur et 
d'autre part du chocolat, qui est un inerte thermique, 
sont trfes eioignees, ce qui permet le moulage de la 
coquille dans de bonnes conditions, puisque la surface 
se rigidifie rapidement cependant que le centre de la 

ss masse de chocolat demeure suffisamment liquide pour 
pouvoir etre aspiree. 

L'air ambiant a une humidite relative < a 60 %, et de 
preference = ou m§me < a 10 %. On a constate que 
plus I'humidite relative etait eiev6e, par exemple autour 

30 de 60 %, plus basse devait etre la temperature des 
moules au moment du demoulage, autour de -30° C. 
Par contre, une humidite relative autour de 10 % et 
moins ne necessitait qu'une temperature de moule 
d'environ -10° C pour obtenir les mSmes caracteristi- 

3s ques de demoulage. Une humidite relative la plus basse 
possible est pr6f6ree, egalement par ce qu'elle 6vite 
dans une large mesure le givrage de la surface des 
moules, lequel givrage empScherait le demoulage. 
On a constate par ailleurs que la temperature des 

40 moules ne devait pas §tre trap basse lors de la fabrica- 
tion de la coquille, de maniere que le choc thermique 
inflige au chocolat ne soit pas trop brutal, ce qui condui- 
rait a un risque d'affaissement des parois minces de la 
coquille. On prefere en pratique que les moules soient a 

« environ -10° C a -25° C. 

Par ces mesures, on obtient une epaisseur de cho- 
colat de la coquille de 0,5 a 3 mm environ ainsi qu'une 
bonne tenue de celle-ci. 

Dans le contexte de l'invention, le terms de "choco- 

so lat" ne se limite pas au chocolat proprement dit, mais 
s'etend aux compositions grasses utilisees couramment 
en confiserie chocolaterie, comprenant des graisses 
v6g6tales en susbstitution du beurre de cacao telles 
que par exemple les couvertures ou "compounds". Le 

55 chocolat en question contient avantageusement moins 
de 50 % et de preference environ 40 % en poids de 
matiere grasse. 

L'invention concerne egalement un article de confi- 
serie glac6e, caract6ris§ par le fait qu'il comprend: 
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une coque de chocolat ou de couverture grasse, mou- 
lee, 

a Pinterieur de ladite coque, une masse de composition 
glacee et 

un biscuit, et que ledit biscuit est protege contre la 
penetration d'humidite par une couche d'enrobage. 

De preference, le biscuit est une gaufrette, par 
exemple constitue d'une feuille de biscuit mince et fria- 
ble enroule. La gaufrette est protegee de I'humidite par 
un enrobage de composition grasse, notamment de 
chocolat ou de couverture grasse, de sorte qu'elle 
puisse etre en contact avec la composition glacee sans 
risquer de pomper de son humidite et de ramolir. 

Dans un mode de realisation preferentjel, Particle 
est une barre glacee moulee se presentant sous la 
forme d'un lingot a angles vifs. La coque de chocolat ou 
de couverture grasse comprend une alveole et un talon 
fermant I'alveole. La coque a une epaisseur de 0,5 a 3 
mm et de preference de 1 ,5 a 2,5 mm. La creme glacee 
represents en volume, environ 50 %, cependant que la 
coque et le talon represented, en volume, environ 33 
%, le reste etant constitue du biscuit enrobe. Dans une 
realisation particuliere, la coque constitue une alveole a 
double compartiment et le biscuit enrobe est dispose 
longitudinalement entre la masse de composition gla- 
cee et le talon, soit pratiquement sur toute la longueur et 
sur toute la largeur de I'alveole. 

L'invention concerne egalement un appareil de 
fabrication d'articles de conf iserie glacee du type decrit 
precedemment, comprenant: 
une chaTne de transport sans fin de plaques de moules 
comportant des alveoles, 
au dessus de ladite chaTne, successivement, 
une doseuse de chocolat remplissant a ras bord les 
alveoles de chocolat liquide, un poste d'aspiration des 
centres encore liquides produisant des coquilles de 
chocolat a parois minces, 

un poste de remplissage des coquilles de composition 
glacee, 

le cas echeant, un poste de depose d'une gaufrette, 
traverse par la dite chaTne, un tunnel de refroidisse- 
ment, dans lequel cheminent les moules remplis sur le 
brin d'aller et les moules vides sur le brin de retour de la 
chaTne puis, 

un poste de retournement des moules et de demou- 
lage, 

un poste de talonnage et 

un poste d'enveloppement des articles. 

L'invention concerne egalement un dispositif 
d'aspiration de chocolat liquide coule dans les alveoles 
de plaques de moules associe a une chaTne de trans- 
port sans fin comportant: 

un chariot guide pouvant §tre amine d'un mouvement 
horizontal de va et vient, 

une vanne d'aspiration reliee par un tuyau souple a a 
reservoir de chocolat lui-meme relie au vide, 
un dispositif de monte et baisse supporte par le chariot 
et portant la vanne, 

un embout prolongeant la vanne, de forme complemen- 



taire de cede des alveoles d'une plaque de moules et 
thermostate et 

un guide de maintien des plaques de moule en position 
d'entrainement par la chaTne. 

5 Le dispositif d'aspiration est pilote pas a pas ou, de 
preference en accompagnement de la chaTne de trans- 
port sans fin. 

Dans cette forme preferee, celui-ci descend tout en 
avancant dans le sens de cheminement de la chaTne 

io grace a Paction combinee du mouvement horizontal de 
progression du chariot et du mouvement de descente 
du monte et baisse. La vitesse de descente est ajusta- 
ble. L'aspiration a lieu en meme temps que la descente 
et debute de preference au commencement de la des- 

w cente. Elle continue pendant la majeure partie de la 
duree du mouvement d'accompagnement de la chaTne 
et cesse juste avant la remontee du monte et baisse. 
Cette remontee a lieu en accompagnement pour dega- 
ger I'outil du moule. Ceci facilite le maintien du vide. 

zo S'en suit le retour du chariot a sa position de 
depart. La vitesse de retour est ires rapide, par exemple 
environ quatre fois plus rapide que la vitesse d'accom- 
pagnement. 

On peut obtenir le mouvement de monte et baisse 
25 par verin et le mouvement d'accompagnement par 
servo moteur ou de preference par carries, par exemple 
au moyen d'un galet solidaire de la vanne roulant sur 
une came fixe. 

On a interet a ce qu'il y ait peu de tolerance entre 
30 I'embout du dispositif aspirateur et la plaque de moule. 
Le dispositif comporte egalement un element de 
maintien des plaques de moules en position d'entraine- 
ment par la chaTne et done contre les maillons de cette 
chaTne pendant la phase d'aspiration. Ce peut etre par 
35 I'intermediaire d'une double chaTne de maintien des 
moules en position par rapport a la buse d'aspiration. 
En variante, des jambes ou rails peuvent maintenir les 
plaques de moules contre la chaTne de transport. 
Les dessins annexes illustrent schematiquement et 
40 a litre d'exemple un mode particulier de realisation de 
I'appareil et du dispositif selon l'invention. 
Dans les dessins, 

la figure 1 est une vue schematique d'ensemble de 
45 I'appareil, 

la figure 2 est une vue schematique de c6te du dis- 
positif d'aspiration et 

les figures 3 a 5 sont des vues detaillees, respecti- 
vement en coupe longitudinale partielle de la vanne 
so d'aspiration, en coupe longitudinale et en vue de 
dessous partielle de I'embout du dispositif d'aspira- 
tion et 

les figures 6 et 7 sont, respectivement une vue en 
perspective et une vue en coupe d'un article de 
55 confiserie glacee. 

A la figure 1, la chaTne transporteuse sans fin 1, 
animee d'un mouvement de translation continue selon 
la fleche f 1 , achemine les plaques de moules 2 prere- 
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froidis a environ - 30° C par son brin de retour R, sortant 
du tunnel de durcissement 3. Les plaques de moules 
sont entrainees par la chaTne et maintenus en position 
par des oeillets sur au moins leur bord longitudinal en 
prise avec des tenons solidaires de la chaTne (non 5 
representes). 

On remplit a ras les alveoles des plaques de mou- 
les 2 au moyen d'une doseuse 4 de chocolat liquide. Le 
chocolat est coule dans la tremie d'alimentation de la 
doseuse par un conduit 5 pourvu d'une vanne 6. Le 
chocolat est deverse depuis le reservoir 7 a double 
paroi, thermostats au moyen d'eau chaude a environ 
45° C provenant du reservoir 8, vers une cuve tampon 
9, a double paroi egalement thermostatee a I'eau 
chaude a environ 45° C provenant du reservoir 10. Du 
reservoir tampon 9, il passe par le conduit 1 1 , muni de 
la vanne 12, il est repris par la pompe 13 et dirige vers 
I'echangeur tubulaire 14, thermostate a I'eau chaude a 
environ 50° C provenant du resevoir 15. En variante, 
I'echangeur de chaleur 14 peut etre a plaques. 
A partir de la doseuse 4, le chocolat est dose exacte- 
ment dans les alveoles des plaques de moules chemi- 
nant en continu, par un systeme de dosage 
volumetrique a vis sans fin rotative muni de moyens 
coupe-gouttes. A ce propos, il est essentiel qu'il n'y ait 
pas de gouttes sur la surface des plaques de moules en 
dehors des alveoles, car il n'est pas prevu de laver ou 
d'araser les moules vides retournes. 

Apres remplissage, les plaques de moules chemi- 
nent, pendant environ 4 a 4,5 s, ce qui provoque un dur- 
cissement du chocolat en surface par refroidissement 
rapide au contact des plaques de moules froids, puis se 
presentent sous le dispositif d'aspiration de chocolat 1 6. 
Ce dispositif sera decrit plus en details dans la suite de 
I'expose en reference a la figure 2. A I'aide de ce dispo- 
sitif, le chocolat encore liquide se trouvant au centre des 
alveoles est aspire en accompagnement des plaques 
de moules et dirige par le conduit 17 vers la cuve tam- 
pon 9, par I'effet du vide produit dans cette cuve par la 
pompe a vide 18. Ici aussi, il est essentiel que Inspira- 
tion du chocolat ait lieu sans eclaboussures pour la rai- 
son indiquee precedemment. 

Les plaques de moules dans les alveoles desquel- 
les on a forme des coquilles a parois minces de choco- 
lat sont ensuite dirigees vers la doseuse 19 de 
composition glacee. Cette doseuse remplit ces 
coquilles de composition glacee foisonnee provenant 
du freezer 20 a partir de chambres de dosage au moyen 
de verins de monte et baisse qui delivrent le volume 
exact de composition glacee remplissant une alveole 
(non representes). Cette derniere doseuse comporte 
egalement des moyens coupe-gouttes. II est essentiel 
qu'il n'y ait pas de gouttes sur la surface des plaques en 
dehors des alveoles. En effet, ces gouttes de creme 
glacee, une fois durcies empScheraient le demoulage 
ulterieur des portions. 

Le brin de chaTne A conduit alors les plaques de 
moules vers un poste 21 de depose de gaufrettes 22 de 
biscuit enrobe de chocolat, de maniere a constituer une 



barriere contre la migration d'humidite vers le biscuit au 
contact de la creme glacee lors de I'entreposage. Les 
plaques de moules remplis cheminent ensuite dans le 
tunnel de durcissement 3, maintenu a environ -35° C. 

Parvenant sur le brin de chaTne B, au sortjr du tun- 
nel 3, les plaques de moules sont prises en charge late- 
ralement par rapport au brin B, puis retournees par un 
mecanisme non represente et les portions demoulees, 
de preference avec I'aide de marteaux non representes 
frappant sur le dos des plaques. Les moules vides 
retournent vers le tunnel de refroidissement 3, pour etre 
refroidis et recycles sur le brin R. A partir du brin B, les 
portions demoulees sont prises en charge et enrobees 
avec un talon de chocolat dans la talonneuse 23, puis 
durcies dans le post-refroidisseur 24 et enfin envelop- 
pees dans des sachets souples dans I'ensacheuse en 
continu 25, puis les sachets sont mis dans des cartons 
qui sont entreposes en chambre froide. 

A la figure 2, le dispositif d'aspiration comprend un 
chariot 26, mobile en translation horizontale selon un 
mouvement de va et vient comme explique plus en 
detail ci-apres, fixe au bati du dispositif. Montee sur le 
chariot 26, une vanne d'alimentation directe 29 est 
reliee au conduit d'aspiration 17 par un raccord souple 
30. Le conduit 17 est relie au vide regnant dans 
I'espace superieur de la cuve tampon 9. 

Comme represente a la figure 3, la vanne 29, 
axiale, est constitute d'un corps cylindrique 31, dans 
lequel coulisse une chemise cylindrique 32, dont la 
base en couronne 33 vient s'appuyer de maniere etan- 
che sur le joint 34 de siege 35 en forme de tulipe et ainsi 
fermer la vanne (position telle que representee a la 
figure 3) sous la pression du ressort de rappel 36 qui 
agit sur le piston 37 solidaire de la chemise 32. Une 
electrovanne 38 constitue Tautomatisme pneumatique 
qui permet d'ouvrir la vanne par fluide comprime agis- 
sant contre le ressort 36, en remontant la chemise 32 
en position d'aspiration et de laisser ainsi le passage au 
chocolat liquide. 

La vanne 29 est reliee a I'embout 39. L'ensemble 
vanne/embout est monte sur un bati 40, lui-meme soli- 
daire de la partie mobile du monte et baisse 41 . 

Le fonctionnement du dispositif d'aspiration est le 
suivant, en reference a la figure 2: 
Lorsqu'une plaque de moules se presentant sous le dis- 
positif d'aspiration a ete detectee par un dispositif 
detecteur de position non represente, le chariot 26 est 
dans sa position extreme arriere. 

La trajectoire du point P situe sur I'embout 39 est 
indiquee sur le diagramme en poirrtilles. Le point 
extreme arriere Po correspond au debut du cycle. Le 
chariot 26 avance en direction de la fleche f2 sous 
Taction du moteur 42 a cycle constant, lequel entraine la 
courroie crantee sans fin 28 par I'errtremise des poulies 
27, la courroie 28 etant en prise avec le chariot 26, qui 
lui glisse sur la glissiere fixe 43 par I'intermediaire de 
galets non representes. 

Le point P, tout en avangant, descend en m§me 
temps selon la fleche f3 sous Taction du verin de monte 
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et baisse 41. En PI. environ 1/100 erne de seconde 
plus tard, la vanne 29 s'ouvre, relie I'embout 39 au vide 
et Inspiration commence. Le mouvement combine se 
poursuit jusqu'en P2 ou le monte et baisse 41 est en 
position basse. Le mouvement horizontal vers I'avant se 
poursuit alors par deplacement du chariot selon la fle- 
che f2 jusqu'au point P3, la phase d'aspiration durant 
environ 1 ,4 s. En P3. la vanne 29 se ferme, ce qui arrete 
I'aspiration. 

Le deplacement horizontal se poursuit pendant 
environ 1/100 s jusqu'en P4. A ce moment, le verin 
remonte progressivement le monte et baisse 41, et le 
point P se deplace suivant la fleche f4 pendant environ 
0,3 s cependant que le chariot continue son avance 
jusqu'au point avant extreme P5, puis retourne rapide- 
ment vers sa position extreme arriere Po en environ 0,6 
s suivant la fleche f5. Le disposKif est alors en position 
d'attente d'une nouvelle plaque. 

Tel que represents aux figures 4 et 5, I'embout 39 
est thermostats et comprend trois pieces successives 
44, 45 et 46 fixees les unes aux autres. 

La piece 44, en forme de cloche est reliee a la 
vanne 29 par un orifice central 47 debouchart dans une 
chambre de repartition 48. La piece intermediaire 45 est 
une plaque percee de part en part d'orrfices 49 repartis 
dans son epaisseur et qui communiquent avec les pas- 
sages 50 menages dans les douilles 51 d'aspiration en 
forme de caissons 52 de la piece 46. La piece interme- 
diaire 45 est traversee dans sa masse par un circuit 53 
dans lequel circule un fluide de trermostatisation, par 
exemple de I'eau chaude. Le circuit 53 evite que le cho- 
colat ne se fige. La piece 46 terminale comprend des 
rangees de douilles 51 dont la disposition correspond a 
la configuration des alveoles des moules. 

Dans le mode de realisation preferentiel repre- 
sent, les douilles 51 sort separees les unes des autres 
par des espaces qui constituent des passages lateraux 
54 et longitudinaux 55 pour repartir les flux de liquide, 
de maniere a eviter les problemes de voutage qui 
s'accompagneraient de phenomenes de succion. De 
plus, pour realiser une aspiration optimale, les douilles 

51 comportent dans la partie terminale de leur caissons 

52 des decaissements 56. 

Selon une variante preferee de I'embout 39, celui-ci 
comprend dans la partie centrale de la cloche de la 
piece 44 une grille 57 destinee a compenser les flux 
preferentiels au centre par rapport a la peripherie. 

Pendant la phase d'aspiration, les plaques de mou- 
les 2 sort mairtenues en prise avec la chaine sans fin 1 
par des partes 58 qui les empechent de se degager de 
la chaTne vers le haut sous I'effet de I'aspiration. 

A la figure 6, Particle de conf iserie glacee a la forme 
d'un lingot de section generale trapezoTdale a angles 
v'rfs. Comme on le constate sur la figure 7, la coque 59 
est constitute d'une alveole 60 composee de deux 
compartiments 61 et fermee par un talon 62. La coque 
est remplie de composition glacee 63 et une gaufrette 
64 entouree d'une couche 65 d'enrobage de chocolat 
est disposee entre la composition glacee 63 et le talon 



62, sur pratiquement toute la longueur et toute la lar- 
geur de I'alveole. 

Revendicatlons 

5 

1. Procede de fabrication d'articles de conf iserie gla- 
cee moules par moulage d'une coquille de chocolat 
et remplissage de I'espace creux par un centre 
comprenant une composition de creme glacee et le 

w cas echeant une gaufrette, puis talonnage avec un 
enrobage de chocolat, demoulage et emballage, 
caracterise par le fait que I'on forme la coquille par 
coulage de chocolat a temperature > a 35° C dans 
les alveoles de moules rigides en alliage d'alumi- 

15 nium fabriques par moulage a la cire perdue, refroi- 
dis a temperature < ou = a -10° C, dans un 
environnement d'humidite relative < a 60 %, de 
maniere que le chocolat remplisse ertierement les 
alveoles et se solidifie en surface au contact de la 

20 paroi froide du moule, puis que Ton soutire le centre 
encore liquide par aspiration sous vide. 

2. Procede selon la revendication 1 , caracterise par le 
fait que la temperature des moules est -10° C a -25° 

25 C tors de la fabrication de la coquille. 

3. Procede selon la revendication 1 , caracterise par le 
fait que la temperature du chocolat est environ 50° 
C. 

30 

4. Procede selon la revendication 1 , caracterise par le 
fait que les moules ont une rugosite de surface de 
1,6 a 3,2 micron et une epaisseur de 1 a 3 mm. 

as 5. Appareil de fabrication d'articles de confiserie gla- 
cee du type des barres moulees en chocolat avec 
un fourrage de composition glacee, comprenant: 
une chaTne de transport sans fin de plaques de 
moules comportant des alveoles, 

40 au dessus de ladite chaTne, successivement, 

une doseuse de chocolat remplissant a ras bord les 
alveoles de chocolat liquide, 
un poste d'aspiration des centres encore liquides 
produisant des coquilles de chocolat a parois min- 

49 ces, 

un poste de remplissage des coquilles de composi- 
tion glacee, 

le cas echeant, un poste de depose d'une gau- 
frette, 

so traverse par la dite chaTne, un tunnel de refroidisse- 
ment, dans lequel cheminent les moules remplis 
sur le brin d'aller et les moules vides sur le brin de 
retour de la chaTne puis, 

un poste de retournement des moules et de 
£5 demoulage, 

un poste de talonnage et 

un poste d'enveloppement des articles. 
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6. Dispositif d'aspiration de chocolat liquide coule 
dans les alveoles de plaques de moules associe a 
une chaTne de transport sans fin comportant: 

un chariot guide" pouvant §tre anime d'un mouve- 
ment horizontal de va et vient, 5 
une vanne d'aspiration reliee par un tuyau souple a 
un reservoir de chocolat lui-m§me relie au vide, 
un dispositif de monte et baisse supporte par le 
chariot et portent la vanne, 

un embout prolongeant la vanne, de forme comple- w 
mentaire de celle des alveoles d'une plaque de 
moules et thermostats et 

un guide de maintien des plaques de moule en 
position d'entratnement par la chaTne. 

15 

7. Dispositif selon la revendication 6, caracterise par 
le fait qu'il est pilote pas a pas ou en accompagne- 
ment de la chaTne de transport sans fin. 

8. Dispositif selon la revendication 6, accompagnant 20 
la chaTne de transport en continu, caracterise par le 
fait qu'il descend tout en avangant dans le sens de 
cheminement de la chaTne grace a Taction combi- 
nee du mouvement horizontal de progression du 
chariot et du mouvement de descente du monte et 25 
baisse. 



protege" contre la p§n6tration d'humidite par une 
couche d'enrobage. 

13. Article selon la revendication 12, caracterise par le 
fait que le biscuit est une gaufrette et qu'il est pro- 
tege de I'humidite par un enrobage de composition 
grasse, notamment de chocolat ou de couverture 
grasse. 

14. Article selon la revendication 12 ou 13, caracterise 
par le fait qu'il se presente sous la forme d'un lingot 
a angles vifs, que la coque de chocolat ou de cou- 
verture grasse comprend une alveole, notamment 
a double compartiment et un talon fermant 
I'alveole, que ladite coque a une epaisseur de 0,5 a 
3 mm et que le biscuit enrob§ est dispose longitudi- 
nalement entre la masse de composition glacee et 
le talon pratiquement sur toute la longeur et sur 
toute la largeur de I'alveole. 



9. Dispositif selon la revendication 7, caracterise par 
le fait qu'il aspire le chocolat liquide en meme 
temps qu'il descend, que I'aspiration debute au 30 
commencement de la descente, qu'elle continue 
pendant la majeure partie de la duree du mouve- 
ment d'accompagnement de la chaTne et qu'elle 
cesse juste avant la remontee du monte et baisse, 
cette remontee ayant lieu en accompagnement ss 
pour degager I'outil du moule, et que le chariot 
retourne tres rapidement a sa position de depart. 



10. Dispositif selon la revendication 7, caracterise par 
le fait qu'il comporte egalement un Element de 40 
maintien des plaques de moules en position 
d'entrainement par la chaTne contre les maillons de 
cette chaTne pendant la phase d'aspiration. 



11. Dispositif selon la revendication 7, caracterise par 45 
le fait que I'embout comprend des rangees de 
douilles separees les unes des autres de maniere a 
menager des passages pour le chocolat liquide et a 
eviter les phenomenes de succion, et qu'il com- 
prend une grille de repartition des flux de chocolat so 
liquide entre le centre et la peripheric. 



12. Article de confiserie glacee, caracterise par le fait 
qu'il comprend: 

une coque de chocolat ou de couverture grasse, 55 
moulee, 

a I'interieur de ladite coque, une masse de compo- 
sition glacee et un biscuit, et que ledit biscuit est 
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